J 



Europalsches Patentamt 
® European Patent Office 

Office europ^en des brevets 



0 Num^ro de publication: 0 545 896 B1 



© FASCICULE DE BREVET EUROPEEN 

@ Date de publication de fascicule du brevet: 12.10.94 ® Int. CI.S; B60J 10/02, B60J 1/02, 

_ B29C 47/02, C03C 27/04 
@ Numerode depot: 93101256.1 

@ Date de d^pot: 29.05.89 

@ Num^ro de publication de !a dennande initrale 
en application de I'article 76 CBE : 0 345 134 



@ Vltrage automobile pret a monter et procdde de fabrication. 



® 


Priorite: 03.06.88 DE 3818930 




Titulaire: SAINT-GOBAIN VITRAGE INTERNA- 


® 






TIONAL 


Date de publication de la demande: 




"Les Miroirs" 




09.06.93 Bulletin 93/23 




18, avenue d'Alsace 






® 


F-92400 Courbevoie (FR) 


Mention de la defivrance du brevet: 


Etats contractants ddsignes: 




12.10.94 Bulletin 94/41 




BE CH ES FR GB IT LI LU NL SE AT 


® 


Etats contractants d^signes: 




Titulaire: VEGLA Vereinigte Glaswerke GmbH 




AT BE CH DE ES FR GB IT LI LU NL SE 




Viktorlaallee 3-5 








D-52066 Aachen (DE) 




Documents c\X6s: 


® 


Etats contractants d^signes: 




EP-A-0 121 480 




DE 




EP-A- 0 121 481 








EP-A- 0 312 496 


@ 


Inventeur: Kunert, Heinz 




DE-A- 3 323 006 




Am Krieler Dom 23 




US A- 3 715 256 




W-5000 Koln 41 (DE) 






0 


Mandataire: Muller, Rene et al 








SAINT-GOBAIN RECHERCHE 








39, qua! Lucien Lefranc-BP 135 








F-93303 Aubervilllers Cedex (FR) 



OQ 
CO 

o> 

00 
LO 

LO 



CL 
UJ 



II est rappele que: Dans un delai de neuf mois a compter de la date de publication de la mention de la 
d^livrance du brevet europ^en, toute personne peut faire opposition au brevet europeen d^livre, auprfes de 
rOffice europeen des brevets. L'opposition doit etre form^e par ecrit et motiv^e. Elle n'est r^put^e form^e 
qu*apr6s paiement de la taxe d'opposition (art. 99(1) Convention sur le brevet europeen). 



Rank Xerox <UK) Business Services 

(3. 10/3.09/3.3.3> 



1 



EP 0 545 896 B1 



2 



Description 

La pr^sente invention concerne un vitrage et 
son proc^d^ de preparation, en particulier un vitra- 
ge automobile, en vue de son montage dans un 
cadre de baie par collage de la zone marginale du 
vitrage k una aile de fixation du cadre de baie, 
dans lequel au moins deux cordons partiels de 
colle de section transversale calibree sont deposes 
sur le vitrage, chaque fois par extrusion d'une 
masse de colle k Taide d'une buse d'extrusion 
calibree, un des cordons partiels ^tant d^ja durci 
lors de !a mise en place du vitrage dans ie cadre 
de baie tandis que Tautre cordon partial constitue 
le cordon de colle actif pour la fixation du vitrage 
dans ledit cadre. 

Le document DE-A-33 23 006 decrit un vitrage 
comportant un profil compost de deux cordons 
dont I'un possede une levre qui d^borde vers I'ex- 
t^rieur. Cette l^vre permet essentiellement de for- 
mer, lors du montage du vitrage dans une baie de 
carrosserie, un canal permettant Tevacuation de 
I'eau provenant du toit. 

Par centre, elle ne possdde pas les propriet^s 
mecaniques lui permettant de positionner le vitrage 
lors de son montage. 

D'autre part, les cordons sont des elements 
pr6fabriqu4s qui sont colics sur le vitrage. Ce do- 
cument ne concerne pas des cordons de colle 
deposes par extrusion sur le vitrage. 

Un precede de ce type est connu d'apr^s le 
document EP-A-0121481 B1. Dans ce precede 
connu, un premier cordon partiel de colle est deja 
applique sur le vitrage dans la verrerie ou a un 
moment quelconque avant le montage dans la car- 
rosserie du vehicule. Cecl supprime, dans la chaT- 
ne de montage des vehicules. les operations ne- 
cessaires pour nettoyer et appreter les vitrages, ce 
qui, au niveau de la chaTne de montage elle-meme, 
repr^sente une simplification notable. Un autre 
avantage significatif de ce precede reside dans le 
fait qu'li I'aide de ce premier cordon partiel de 
colle, des pieces du cadre de structure, comme 
par exemple des moulures, des couvre-joints profi- 
les, des bordures d'entretoisement ou des tils de 
dechirure peuvent etre prealablement fixes a de- 
meure au vitrage. De cette fag on, d*autres opera- 
tions, qui sans cela devraient etre effectuees direc- 
tement sur la chaTne de montage, peuvent I'etre 
par avance et St un moment quelconque, et, de ce 
fait, les operations sur la chaTne de montage elle- 
meme se trouvent nettement simplifiees. 

Dans le cas du precede connu, le cordon de 
colle de montage est applique immediatement 
avant la mise en place du vitrage dans le cadre de 
ia baie sur le cordon partiel durci ou sur I'aiJe de 
fixation dudit cadre, c'est-^-dire directement sur la 
chaTne de montage des vehicules automobiles. 



II est egalement connu de la demande de 
brevet EP-A-0 121 480 une technique de montage 
de vitrages du type pare-brise sur un repli de tole 
de carrosserie automobile, technique consistant k 

5 deposer simultanement par co-extrusion un cordon 
adhesif et un fil souple qui possede une forte 
resistance k la traction, fil servant d'eiement de 
decoupe pour couper le cordon lors du montage. 
Selon un mode de realisation, le cordon est forme 

70 d'un premier cordon profile dit intermediaire qui 
durcit rapidement apres depot et qui est muni d'un 
appendice debordant de la peripherie du vitrage 
afin de proteger les aretes de celui-ci lors de son 
transport et/ou stockage avant montage. Ce cordon 

75 est associe par une liaison etanche h un cordon 
d'adhesif a proprement dit. Apr^s montage, I'ap- 
pendice debordant du cordon profile intermediaire, 
dur, conserve sa forme initiale, soit une forme de 
levre sensiblement parallele au chant du vitrage. 

20 LMnvention a pour but la mise au point d'un 

vitrage equipe d'une maniere telle qu'il puisse y 
avoir pontage ou obturation de 1' interstice separant 
la surface du chant du vitrage de I'aile de contre- 
partie du cadre de fenetre. 

25 Un autre but de Tinvention est la mise au point 

d'un vitrage equipe d'une maniere telle qu'il soit 
maintenu bien centre dans Taile du cadre de fene- 
tre pendant le durcissement de la colle de monta- 
ge. 

30 L'invention concerne done un vitrage, parti- 

culierement vitrage automobile destine a etre colle 
directement dans le cadre de la baie d'une fenetre, 
vitrage equipe par I'extrusion d'un polymere sur la 
surface du verre du vitrage, en face de la tole de la 

35 baie, d'un cadre profile comportant un appendice 
qui, apres polymerisation, servira d'eiement de pro- 
tection pendant la prise de la colle fixant le vitrage, 
I'appendice etant place le long de la peripherie du 
vitrage et debordant du verre (Vitrage du type de 

40 celui divulgue par EP-A-0 121 480). Dans ce vitra- 
ge, I'appendice est constitue selon invention par 
une levre (20) debordant du verre (1) en etant 
sensiblement parallete a la surface du verre, le 
cordon de colle profile (18) y compris sa levre (20) 

45 etant constitue d'un elastomere conferant a la levre 
des caracteristiques elastiques et mecaniques tel- 
les que lorsque le vitrage (1) est pose, la l^vre (20) 
s'appuie sur I'aile (5) du cadre de fenetre parallele 
au chant (2) du vitrage (1) pour le centrer dans la 

50 baie. 

Avantageusement, la matiere constituant la le- 
vre lui fournit une resistance accrue aux UV ou aux 
intemperies. Dans le precede de preparation de ce 
vitrage, ladite matidre permet un durcissement ra- 
55 pide evitant sa deformation. Le cordon et la l^vre 
peuvent etre en outre coextrudes a partir de mate- 
riaux differents. 
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Des variantes du vitrage et de son precede de 
fabrication de Tinvention ressortiront des revendica- 
tions d^pendantes et des exemples de realisation 
qui sont d^crits en detail ci-apr§s avec reference 
aux dessins. 

La figure 1 illustre une forme d'ex^cution d'un 
vitrage automobile prepare pour le montage, 
La figure 2 illustre la forme d'execution repre- 
sentee sur la figure 1 apres son montage dans 
la carrosserie du vehicule. 
D'apr^s les figures 1 et 2, le vitrage 1 est 
pourvu, tout autour de sa zone marginale, d'un 
revetement opaque 10 qui, d*une.part, emp§che 
toute vision de Texterieur sur la zone collie et. 
d'autre part, protege les couches de colle centre le 
rayonnement UV qui, sinon, entraTnerait une fraagi- 
lisation de la colle. Le revetement 10 est habituelle- 
ment fait d*un email ^ cuire qui a ete cuit au cours 
du chauffage intervenant dans le bombage et/ou 
dans les operations de trempe du vitrage. 

Lors de la realisation d*une jonction coliee, une 
preparation appropriee de la surface du verre k 
laquelle la masse de colle doit adherer, fait egale- 
ment partie des operations usuelles. En rbgle q6- 
nerale, cette preparation de la surface consiste en 
un traitement a I'aide d'un liquide de nettoyage 
adapte suivi d'un revetement au moyen d'une cou- 
che de fond adequate, mais cette preparation du 
vitrage depend chaque fois du systeme de colle 
utilise. 

Le fait d'installer dej^ le cadre profile de pour- 
tour 3 sur le vitrage avant le montage de ce vitrage 
dans le cadre de bale a le grand avantage que le 
montage du vitrage sur la chaTne de montage elle- 
meme est simplifie. Pour atteindre ce but, il faut 
cependant que le collage de la bande ou du cadre 
profile au vitrage soit realise lorsque cet element 
presente, par exemple, la section transversale en L 
representee. Une section transversale en L est 
cependant necessaire lorsqu*un montage aerody- 
namique du vitrage doit etre realise, c'est-a-dire 
lorsque aucune pi^ce d'encadrement ne peut faire 
saillie sur la surface exterieure du vitrage. Le colla- 
ge du cadre profile au vitrage est realise a Taide 
du cordon de colle profile 18 qui remplit, par ail- 
leurs, les fonctions connues mentionnees plus haut. 
Le cordon de colle profile 18 presente de preferen- 
ce une section transversale essentiellement en for- 
me de U, les nervures laterales 13 ayant pour 
tache, lors de la mise en place du vitrage dans le 
cadre, de delimiter lateralement le cordon de colle 
15. 

Le cordon de colle 18 profile en forme de 
chenal et le cordon de colle 15 applique sur ce 
cordon de colle 18 sont deposes en une seule et 
meme operation sur le vitrage par coextrusion. 
Dans ce cas, on utilise pour I'extrusion du cordon 
de colle 18. une masse de colle qui durcit en un 



temps relativement bref et qui assure une jonction 
solide du cadre profile au vitrage. Pour le cordon 
de colle 15 qui remplit la fonction de la colle de 
montage, on utilise une masse de colle qui, d'une 

5 part, est compatible avec le cordon de colle 18. 
c'est-li-dire qui adhere convenablement au cordon 
de colle 18, et qui, d*autre part, presente une duree 
d'emploi limite nettement plus longue et reste plas- 
tiquement deformable et adhesive pendant un deiai 

10 predefini. 

La preparation du vitrage pour le montage s'ef- 
fectue avantageusement dans un poste de travail 
precedant la chaTne de montage, dans lequel les 
vitrages sont prepares de la mani^re conforme h 

15 I'invention. par exemple, un laps de temps de 
duree determinee avant Tinstant de montage. De 
cette fagon, les vitrages peuvent etre prepares, par 
exemple. quelques heures k plusieurs jours avant 
leur montage et etre fournis a la chaTne de mpnta- 

20 ge au moment ou ils y sont necessaires. 

Lorsqu'on utilise pour le cordon de colle, profi- 
le 18 et le cordon de colle de montage 15 des 
masses de colle presentant des durees d'emploi 
limites differentes, on peut utiliser avec un avanta- 

25 ge particulier des colles de polyurethane h un seul 
composant ou h plusieurs composants qui se sont 
averees satisfaisantes comme colles pour le mon- 
tage de vitrages automobiles. En particulier dans le 
cas de colles de polyurethane h plusieurs compo- 

30 sants, il est connu que le temps de durcissement 
peut etre regie entre de larges limites par diverses 
mesures. Des compositions de colle appropriees 
sont decrites, par exemple. dans les documents 
DE-A-3 545 899, EP-A-0 153 456 et EP-A-0 238 

36 890. A I'aide des colles connues de ce type, rl est 
possible de fabriquer des vitrages prepares pour le 
montage dans lesquels le cordon de colle 18 est 
durci, par exemple, apr^s une heure. tandis que la 
duree d'emploi limite du cordon de colle de monta- 

40 ge 1 5 est d'au moins trois heures. 

Une forme d'execution particuiierement avanta- 
geuse du precede consiste ^ utiliser, pour le cor- 
don de colle profile 18, une colle de polyurethane 
a un seul ou a plusieurs composants, qui durcit en 

45 un temps relativement bref, et de prevoir pour le 
cordon de colle 15, une colle de polyurethane a 
plusieurs composants. contenant un composant 
d'amorpage ou de reaction sous une forme inacti- 
vee. par exemple sous forme de microcapsules, 

50 I'activation de ce composant d'amergage ou de 
reaction s'effectuant par exemple par chauffage ou 
par irradiation adequate du cordon de colle 15 ou 
de I'ensemble du vitrage prepare, Immediatement 
avant le montage du vitrage. 

55 Dans I'exemple de realisation represente sur 

les fig. 1 et 2, le vitrage 1 en outre pourvu, le long 
de sa zone marginale, d'un revetement opaque 10 
et, pour le montage dans le cadre de fenetre du 
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vehicule, il est pre^quipe d'un cordon de colle 
profile en forme de cadre 18 et simultan^ment d'un 
cordon de colle de montage 15. Le cordon de colle 
profile 18 presente dans ce cas, comme tel. una 
Ifevre d'etancheite 20 qui d^passe du pourtour du 
vitrage et qui a pour fonction, dans I'^tat mont^ du 
vitrage, de ponter ou d'obturer I'interstice s^parant 
la surface du chant 2 et I'aile de contrepartie 5 du 
cadre de fenetre. De plus, cette levre d'etancheite 

20 a pour fonction, lors de la mise en place du 
vitrage dans la feuillure du cadre de fenetre. de 
servir de l§vre de centrage. Elle assure que la 
surface peripherique 2 du vitrage se trouve mainte- 
nue de tous cot^s h la meme distance de Taile 5 
du cadre de fenetre et elle retient le vitrage dans 
cette position centr^e pendant le durcissement de 
la colle de montage. Cette Idvre d'etancheite 20 
est, dans ce cas, par une configuration adequate 
de la buse d'extrusion, form^e directement lors de 
Textrusion du cordon profile 18 et fait par conse- 
quent partie de ce cordon profile 18 lui-meme. De 
plus, le cordon profile 18 presente h nouveau une 
section transversale en forme de chenal compor- 
tant deux nervures lat^rales 13 qui delimitent ia 
masse 15 de !a colle de montage lateralement. 

Le durcissement du cordon profile 18 doit avoir 
eu lieu au moment du montage du vitrage. Un 
durcissement rapide de ce cordon profile 18 est 
egalement n^cessaire pour que la levre d'etanchei- 
te saillante libre 20 ne se deforme pas. De plus, le 
temps de durcissement doit etre le plus court pos- 
sible pour assurer la fixation du fil de d^chirure 21 
qui, tors de I'extrusion du cordon profile 18, est 
noye dans ce cordon de colle. Ce fil de dechirure 

21 a pour tache de faciliter le d^montage du vitra- 
ge du cadre de fenetre, parce qu'il sort de fil de 
separation pour sectionner le cordon de colle. 

La levre d'etancheite 20 peut, le cas echeant, 
etre faite d'une matiere difterente de celle du reste 
du cordon profile 18 et etre fabriquee par coextru- 
sion en meme temps que le cordon profile 18. De 
cette manidre, il est possible de fabriquer des 
levres d'etancheite possedant des proprietes modi- 
fiees. qui presentent, par exemple, une stabilite 
accrue a regard des rayons UV et/ou une resistan- 
ce accrue aux intemperies car, contrairement au 
reste du cordon profile 18, la Ifevre d'etancheite est 
en partie exposee directement aux intemperies. 

En meme temps que I'extrusion du cordon 
profile 18 a lieu I'extrusion du cordon de colle de 
montage 15 qui est depose dans le chenal du 
cordon profile 18. La masse de colle formant le 
cordon profile 18 est k nouveau differente de ta 
masse de colle 15 formant le cordon de colle de 
montage qui, pour sa part, possdde une duree 
d'emploi limite relativement longue de plusieurs 
heures a plusieurs jours. Les masses de colle 
respectives peuvent, en {'occurrence, etre les mi- 



mes que celles qui ont ete decrites h propos des 
figures 1 et 2 de EP-A-0 345 134, publiee le 6 
decembre 1989, le present brevet ayant fait I'objet 
d'une demande divisionnaire de EP-A-0 345 134. 

5 

Revendications 

1. Vitrage, particulierement vitrage automobile 
destine a etre cotie directement dans le cadre 

10 de la baie d'une fenetre, vitrage equipe par 

I'extrusion d'un polymere sur la surface du 
verre du vitrage, en face de la tole de la baie, 
d'un cadre profile comportant un appendice 
qui, apr^s polymerisation, servira d'eiement de 

75 protection pendant la prise de )a colle fixant le 

vitrage, I'appendice etant place le long de la 
peripherie du vitrage et debordant du verre, 
caract^ris4 en ce que I'appendice est une 
l^vre (20) debordant du verre (1), en etant 

20 sensiblement parallele ^ la surface du verre, le 

cordon de colle profile (18) y compris sa levre 
(20) etant constitue d'un eiastomere conterant 
h la levre des caracteristiques eiastiques et 
mecaniques telles que lorsque le vitrage (1) 

25 est pose, la levre (20) s'appuie sur Taile (5) du 

cadre de fenetre parallele au chant (2) du 
vitrage pour le centrer dans la baie. 

2. Vitrage seion la revendication 1 , caracterise en 
30 ce que la matiere constituant la l^vre (20) lui 

fournit une resistance accrue aux UV ou aux 
intemperies. 

3. Precede de preparation d'un vitrage selon la 
35 revendication 1 ou 2, caracterise en ce que la 

nature de la matiere dont elle est constituee 
permette un durcissement rapide et evite la 
deformation de la levre (20). 

40 4. Precede selon la revendication 3, caracterise 
en ce que le cordon profite (18) et la Idvre (20) 
sont coextrudes h partir de matehaux diffe- 
rents. 

45 5. Procede selon ia revendication 3 ou 4, caracte- 
rise en ce que la matiere extrudee pour consti- 
tuer fa levre (20) lui procure une resistance 
accrue aux UV ou aux intemperies. 

50 Claims 

1, A window pane, particularly a car window 
pane, intended to be glued directly to the 
frame of a window opening, which pane is 
55 provided, by extrusion of a polymer on the 

surface of the glass of the window pane, op- 
posite the panel of the opening, with a shaped 
frame including an appendage which, after 
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polymerization, will act as a protective feature 
during setting of the glue fixing the window 
pane, such appendage being located along the 
periphery of the window pane and jutting out 
from the glass, characterized in that the appen- 
dage is a lip (20) jutting out from glass (1), 
being substantially parallel to the surface of the 
glass, the bead of shaped glue (18) including 
its lip (20) being comprised of an elastomer 
imparting to the lip elastic and mechanical 
properties such that, when pane (1) is fitted, lip 
(20) bears on wing (5) of the window frame 
parallel to edge (2) of the window pane to 
centre it in the opening. 

2. A window pane according to claim 1, char- 
acterized in that the constituent material of lip 
(20) provides it with improved resistance to UV 
radiation or to weather action. 

3. A process for the preparation of a window 
pane according to claim 1 or 2, characterized 
in that the nature of the material of which it is 
constituted allows rapid hardening and avoids 
deformation of lip (20). 

4. A . process according to claim 3, characterized 
in that shaped bead (18) and lip (20) are coex- 
truded from different materials. 

5. A process according to claim 3 or 4, character- 
ized in that the material extruded to form lip 
(20) imparts to it improved resistance to UV 
radiation or to weather action. 

PatentansprUche 



che (2) der Glasscheibe parallel verlaufenden 
Flansch (5) des Fensterrahmens abstOtzt und 
die Glasscheibe in der Fensteroffnung zen- 
triert. 

5 

2. Verglasung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zetchnet, da6 die die Lippe (20) bildende Mas- 
se der Lippe eine erh6hte Bestandigkeit gegen 
UV-Strahlung oder gegen WitterungseinflOsse 

10 verleiht. 

3. Verfahren zur Herstellung einer Verglasung 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 die Natur der Masse, aus der die 

75 Lippe besteht, ein rasches Ausharten eriaubt 

und die Deformation der Lippe (20) vermeidet. 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Profilstrang (18) und die Lip- 

20 pe (20) aus unterschiedlichen Materialien koex- 

trudiert werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die die Lippe (20) bilden- 

25 de extrudierte Masse der Lippe eine erhohte 

Bestandigkeit gegen UV-Strahlung oder gegen 
WitterungseinflOsse verleiht. 
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1. Verglasung, insbesondere fOr die Direktverkle- 
bung im Rahmen einer Fensteroffnung be- 
stimmte Autoglasscheibe, die durch Extrusion 40 
eines Polymers auf der Oberflache der Glas- 
scheibe gegenuber dem Befestigungsflansch 
des Fensterrahmens mit einem Profilrahmen 
versehen ist, der nach dem Ausharten wah- 
rend des Abbindens des die Glasscheibe fixie- 4S 
renden Klebers elnen als Schutzelement die- 
nenden, entlang dem Scheibenumfang verlau- 
fenden und uber die Glasscheibe Uberstehen- 
den Steg aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Steg eine so 
Uber die Glasscheibe (1) Oberstehende Lippe 
(20) ist, die im wesentlichen parallel zur Glas- 
oberflache verlauft, und dafl der Profilstrang 
(18) einschlieSiich der Lippe (20) aus einem 
Elastomer besteht, das der Lippe derartige ela- 55 
stische und mechanische Eigenschaften ver- 
leiht, daB die Lippe (20) beim Einsetzen der 
Glasscheibe (1) sich auf dem zur Umfangsfla- 



5 



EP 0 545 896 B1 




6 



